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@ Hohlkorper beachtlicherTiefe fur einen Airbag 

(5?) Ein Verfahren 2ur Herstellung eines (ihsbesondere texti- 
len) Hohfkorpers fur einen Airbag mit einer etwa rechtecki- 
gen Aufprallflache (30) und einer beachtlichen Tiefe quer zur 
Aufprallflache. Das Herstellungsverfahren soli wesentlich 
vereinfacht werden. Es soil rnoglich sein, mit Faltvorgangen 
and (bei Textilien) wenigen Nahvorgangen AuSanlageri und 
Zwickel miteinander zu verbinden. Es wird aus einlagigem, 
insbesondere textilem Material ein einstuckiger, zumindest 
annahernd quadratischer Zuschnitt (29) hergestellt. Langs 
einer Diagonalen des Quadrats werden Faltkanten gebildet. 
Davon bildet ein zentraler Abschnrtt eine Zentralfaltkante 
(44), in der zwei Hauptabschnitte (47, 48) des Zuschnitts 
ineinander ubergehen. Zur Bildung von zwei Zwickeln (34, 
36), die zwischen die beiden Hauptabschnitte jeder Lage zu 
fatten sind, bilden die beiden verbleibenden AuBeristucke 
der Diagonalen InnenfaJtkanten (31, 32). Von den beiden 
■ Enden der Zentralfaltkante her verlaufen zwei AuSerrfaltkan- 

)ten schrag gegen die Quadratserten. Die beiden Zwickel (34, 
36) werden zwischen die beiden Hauptabschnitte (47, 48) in 
. vier dicht aufeinanderfolgende Lagen gefaltet, und jeder 
freie Rand jedes der Zwickei wird mit dem freien Rand des 
benachbarten Hauptabschnitts verbunden. Nach einer Van- 
ante der Erfmdung laBt sich ein Airbag mit einer quadrati- 
schen Aufprallflache (26) erzeugen. In diesem Fail wird kaine 
Zentralfaltkante gebildet. 
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Die Erfindung beziehi sich auf ein Verfahren zur Her- 
steUung eines (insbesondere textilen) Hohlkdrpers fiir 
einen Airbag. Die Erfindung bezieht sich auBerdem auf 5 
einen.nach dem Verfahren hergestellten Hohikorper. 

A us der Schrift WO 94/04 734 (Berger) ist es bekannt, 
Airbags groBerer Tiefe zu erzeugen. Die gewebten 
Hohikorper dieser Airbags, bei denen noch Lage auf 
Lage liegt, haben eine obere und eine untere Gewebela- 10 
ge, dort als n AuBenlage w bezeichnet sowie zwei Zwickel, 
die zwischen den AuBenlagen angeordnet sind. Nach 
der genannten Schrift werden alle Teiie vierlagig, in 
Sonderfallen auch sechslagig durch Weben hergestellt, 
wozu eine Jacquard-Einrichtung erforderlich ist. Jac- 15 
quard-Einrichtungen sind kostspielig, unter anderem, 
wetl sie wegen VerschleiBes z. B. alle drei Jahre ausge- 
wechselt werden mussen. 

Nach der vorliegenden Erfindung sollen ebenfalls 
Airbags groBerer Tiefe herstellbar sein. Das Herstel- 20 
lungsverfahren soli aber wesentlich vereinfacht werden, 
und es soil nicht erforderlich sein, vierlagig zu weben. 
Vielmehr soil es moglich sein, mit Faltvorgangen und, 
bei Textiiien, wenigen Nahvorgangen AuBenlagen und 
Zwickel miteinander zu verbinden. 25 

Ferner soli die Moglichkeit bestehen; auBer Textilma- 
terial auch andere Materialien zu verwenden, z. B. 
Kunststoff-Folie, deren Rander dann nicht vernaht, son- 
dern miteinander verklebt oder verschweiBt werden. 

Ein Problem beim Nahen von textilen Hohlkorpern 30 
fiir Airbags bestand darin, daB z. B. vier Nahte zu einer 
gemeinsamen Spitze zusammenliefen, wobei es dann ei- 
nerseits schwierig war, im Bereich dieser Spitze sauber 
zu nahen, andererseits aber eine wirksame Kontrolle 
der Nahte, die hier Stich fur Such erforderlich ist, in 35 
diesem Bereich durcrizufuhren. 

Nach der vorliegenden Erfindung sollen Hohikorper 
groBerer Tiefe fur Airbags hergestellt werden, und zwar 
gema.fi drei Varianten. 

GemaB Anspruch 1 soil ein Hohikorper hergestellt 40 
werden, der eine rechteckige Aufprallflache hat. Hier- 
unter soli die Flache verstanden werden, die beim Auf- 
biahen der zu schQtzenden Person zugekehrt wird. 

Hierdurch wird die Moglichkeit geschaffen, Airbags 
fur die Beifahrerseite und fur die ruckwartigen Sitze 45 
eines Automobils dem vorhandenen Raum anzupassen. 
Man geht von einem im wesentlichen quadratischen Zu- 
schnitt aus und bildet langs einer Diagonalen des Qua- 
drats abschnittsweise verschiedenartige Faltkanten, 
namlich eine Zentralfaltkante, die in der Mitte liegt und 50 
zwei Hauptabschnitte des Zuschnitts miteinander ver- 
bindet. Die beiden AuBenstucke der Diagonalen bilden 
Innenfaltkanten, namlich die Mittelgeraden von zwei 
Zwickeln, die zwischen die beiden Hauptabschnitte zu 
falten sind. Von den beiden Enden der Zentralfaltkante 55 
her verlaufen je zwei AuBenfaltkanten gegen die Qua- 
dratseiten. Dies sind die Kanten, urn die die beiden 
Zwickel nach innen zwischen die Hauptabschnitte zu 
falten sind. Nach dem Falten wird ein freier Rand eines 
der Zwickel mit dem zugehorigen Hauptabschnitt ver- 60 
bunden, bei Textilmaterial also vernaht, wobei der Ver- 
bindungs- cder Nahvorgang in einer Ebene stattfinden 
kann. Dies gilt fur alle vier freien Rander der beiden 
Zwickel. 

Faltkanten, die an der AuBenseite der gefalteten Ab- 65 
schnitte liegen, werden hier als "AuBenfaltkanten" be- 
zeichnet, solche an der Innenseite als "Innenfaltkanten" 

Nach einer Variante gemaB Anspruch 17 laBt sich ein 



Hohikorper mit rechte^^lr Aufprallflache und beson- 
ders groBer Tiefe quer dazu erzeugen. Hierzu geht man 
von einem flachen Hohikorper aus, der aus zwei dicht 
auieinander li eg enden Lagen von Textil- oder Folien- 
material gebildet wird, wobei die beiden Lagen Verbin- 
dungsrander haben, im Falle von gewebtem Material 
Webrander. Nach der Bildung von Faltkanten, ahniich 
wie bei der ersten Variante der Erfindung, werden die 
beiden Lagen auseinandergezogen, wobei sich voruber- 
gehend ein raumlicher Hohikorper bildeL AnschlieBend 
werden die vier Zwickel ein warts gedruckt, namlich 
zwischen die vier Hauptabschnitte, und es werden 
schlieBlich die verbleibenden freien Rander miteinander 
verbunden. 

GemaB Anspruch 2 laBt sich ein Hohikorper mit einer 
etwa quadratischen Aufprallflache erzeugen. In diesem 
Falle ist keine zentrale Faltkante erforderlich. Vielmehr 
wird langs der einen Diagonalen eine durchgehende ln- 
nenfaltkante gebildeL Langs der beiden Mittelgeraden 
des Quadrats entstehen AuBenfaltkanten. 

Eine gewunschte Tiefe und Form des Airbags laBt 
sich dadurch erzielen, daB von den Ecken der erwunsch- 
ten Aufprallflache her gegen die Auflenkanten des Zu- 
schnitts formgebende Ausschnitte erzeugt werden. Sol- 
che Ausschnitte kdnnen im einfachsten Falle ein recht- 
winkliges Dreieck seini kdnnen aber auch komplizierte- 
re Formen haben, insbesondere Schnittkanten, die nach 
auBen konvex gekrummt sind und gegeneinander und 
gegen die Ecke des Quadrats oder Rechtecks spitz zu- 
laufen. 

Es besteht das Problem, einen Ausschnitt durch ein- 
zelne Faltungen in die gewunschte Form zu bringen, bei 
der die beiden Hauptabschnitte gegeneinander ge- 
kiappt sind und die beiden Zwickel zwischen die beiden 
Hauptabschnitte hineingeklappt sind. Diese Form ist fur 
das Verbindea insbesondere Vernanen der freien Au- 
Benlcanten in je einer Ebene erforderlich. 

Zu diesem Zweck wird der Zuschnitt zunachst um nur 
eine der AuBenfaltkanten zwischen dem einen Haupt- 
abschnitt und einem der Zwickel gefaltet. Dann werden 
die freien Rander der beiden miteinander verbunden, 
insbesondere vernant. Sodann wird um die andere Au- 
Benfaltkante zwischen demselben Hauptabschnitt und 
dem anderen Zwickel gefaltet. Wiederum werden die 
freien Rander miteinander verbunden. Bei' diesem Vor- 
gang hat sich die Zentralfaltkante zwischen den beiden 
Hauptabschnitten im wesentlichen von seibst gebildet. 
Es ist nun nicht mehr schwierig, die beiden Hauptab- 
schnitte deckungsgleich auf einander zu falten, wobei die 
beiden Zwickel um ihre Innenfaltkanten zwischen die 
beiden Hauptabschnitte gefaltet werden. AnschlieBend 
werden die noch verbliebenen freien Rander der beiden 
Zwickel mit dem anderen Hauptabschnitt verbunden. 

Im Bereich des Generatormundes ist es im allgemei- 
nen erforderlich, das Hohlkdrpennaterial zu verstarken, 
damit es den im Einsatzfall dort auftretenden hohen 
Temperaturen der aus dem Generator strdmenden 
Gase standhalt. Es ist bekannt, hier eine Verstarkung 
aufzubringeri. Nach einer Weiterbildung der Erfindung 
wird nun jede Lage der Verstarkung fur die beiden 
Hauptabschnitte und die beiden Zwickel einsttlckig her- 
gestellt und in der gleichen Weise gefaltet, wie der 
Hohikorper, erhalt also ebenfalls Hauptabschnitte und 
ZwickeL Die Verstarkung kann dann uber das den Ge- 
neratormund aufweisende Ende des Hohlkdrpers ge- 
stulpt werden. 

Bestehen Hohikorper und Verstarkungszuschnitte 
aus Texulmaterial, so kann durch den Generatormund 
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vern&ht werden, wobei insbesoriWK zueinander paral- 
iele Nahte den Genera to rmund umlaufen. 

.SchlieBlich kann der Hohlkorper sami Verstarkung 
durchden Generatormund umgestulpt werden. 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich nicht nur auf 
HerstelJungsverfahreit sondern auch auf den danach 
hergestellten Hohlkorper selbst 

Ausfuhrungsheispiele mix weiteren Merkmalen der 
Erfindung werden irn folgenden anhand der Zeichnun- 
gen beschrieben. 

Fig. 1 zeigt einen Zuschnirt zur Herstellung eines Air- 
bag-Hohlkorpers mi: etwa quadratischer Aufprallflache 
in Draufsicht 

Fig. 2 zeigt den vo Us: an dig zusammengefalteten Zu- 
schnitt mit abgetrennten Seitenkanten und abgetrenn- 
terSpitze. 

Fig. 3 zeigt in Seitenansicht einen hiernach hergestell- 
ten, aufgeblasenen Airbag-Hohikorper. 

Fig. 4 zeigt in etner Darst silting entsprechend Fig. 1 
einen Zuschnitt zur Herstellung eines Airbag-Hohlkor- 
pers mit einer rechteckigen (langlichen) Aufprallflache. 

Fig. 5 zeigt in einer Darsteilung entsprechend Fig- 2 
den vollstandig zusammengefalteten Zuschnitt nach 
Fig.4. 

Fig._6 zeigt eine erste-Stufe-im Verlauf eines Fait- und 25 
Nahvorganges, ausgehend von einem Zuschnitt nach 
Fig. 4. 

Fig. 7 zeigt eine zweite Stufe im Verlauf des Fait- und 
Nahvorganges. 

Fig. 8 zeigt einen zusammengefalteten Zuschnitt ent- 
sprechend Fig. 2, jedoch dieser gegenuber vergroSert 
und mit einer Verstarkung versehen. 

Fig. 9 zeigt einen Zuschnitt fur eine Verstarkung, im 
MaBstab passend zu Fig. 8. 

Fig. 10 zeigt in Draufsicht einen zweilagigen Zu- 
schnitt zur Herstellung eines Airbag-Hohlkorpers mit 
rechteckiger Aufprallflache. 

Fig. 1 1 zeigt den vollstandig zusammengefalteten Zu- 
schnitt nach Fig. 10 sbwie in einem weggebrochenen 
Abschnitt die oberste Lage der rechten Zwickel und die 
unterste Lage der Haup tab schnitt e. 

Die folgenden Ausfuhrungsbeispieie beziehen sich 
auf die Herstellung von Zuschnitt en aus Textilmateriai 
und das Verbinden ihrer freien Rander durch Nahen. 
Dies soil jedoch nicht ausschlieBen, daB Zuschnitte aus 
Kunststoff-Folie hergestellt und deren Rander verklebt 
oder verschweiBt werden. Durch Verkleben oder Ver- 
schweiBen konnen auch die Rander von Zuschnitten aus 
Textilmateriai verbunden werden, sofern es sich um Ma- 
terial aus Kunstfaser handelt 

Fig. 1 zeigt einen Zuschnitt 2 aus Textilmateriai' in 
Form eines Quadrats. Zur Bildung eines Generatormun- 
des werden die vier Spitzen 20 des Quadrats abgeschnit- 
ten, und zwar so, daB vier rechtwinklige Dreiecke glei- 
cher GroBe entfernt werden. Ferner werden an den vier 
Seiten des Quadrats, in deren Mitte, formgebende Aus- 
schnitte 24 oder 24a hergestellt, und zwar entweder an 
alien Seiten rechtwinklige Ausschnitte 24, wie sie Fig. 1 
rechts zeigt, oder an alien Seiten spitze Ausschnitte 24a 
mit gekrumrnten Kan ten, wie sie Fig. i links zeigt Die 
Ausschnitte reichen in jedem Falle bis an die Ecken der 
quadradschen Aufprallflache 26 heran. Der Zweck die- 
ser formgebenden Ausschnitte wird weiter unten erlau- 
tert 

Der Zuschnitt wird zunachst um eine Mittelgerade 
gefaltet, die parallel zu einer Seitenkante veriauft und 
eine AuBenfahkante 4 bildet. Der Zuschnitt wird dann 
wie der auseinandergefaltet, und es wird eine welters 



AuBenfaltkante 6 gebilde^Xie mit der AuBenfaitkante 4 
ein rechtwinkiiges Kxeuz bildet. Die AuBenfaitkante 6 
veriauft also ebenfalis parallel zu einer der Seitenkan- 
ten. 

i Der Zuschnitt 2 wird dann wieder auseinandergefal- 
tet, und es werden Innenfaltkanten 7, 8 gebildet, die in 
einer Diagonalen veriaufen und somit durch ein den 
Faltkanten ge mains am es Zentrum, das spater einen zen- 
tralen Faltpunkt- 11 bildet AUe Faltkanten sind hier und 
in weiteren Figuren durch strichpunktierte Geraden 
dargestellt Der Zuschnitt wird nun in die Form nach 
Fig. 2 gefaltet 

Fig. 2 zeigt in Draufsicht den oberen Hauptabschnitt 
12, der aus dem oberen Quadrat in Fig. 1 gebildet wur- 
de. Dieser Hauptabschnitt ist in seiner Langsrichtung 
(von oben nach unten in Fig. 2 nicht gefaltet). Die gestri- 
chelte Mittelgerade in Fig. 2 bedeutet die Innenfaltkan- . 
ten 7 und 8 der beiden, jetzt zusammengefalteten Zwik- 
kel 16 und 18. Die Zwickel haben Au3enfaltkanten 4 und 
6. Nach Fig. 2 liegen also ganz unten ein Hauptabschnitt 
14, daruber rechts ein zusammengefalteter Zwickel 18, 
links ein zusammengefalteter Zwickel 16, und ganz oben 
der Hauptabschnitt 12. Man erkennt hier auch den zen- 
tralen Faltpunkt 11. 

Diese FaltvorgangeJassen sich-mit an sich bekannten 
Mitteln durchfilhren, nanilich Faltmaschinen, die je ein 
Haltegestange haben, das zum Andrucken des Zu- 
schnitts an eine feste, ebene Unteriage dient, und zwar 
dicht neben der zu bildenden Faltkante. Von einem Ge- 
gengestange wird dann der freie Teil des Zuschnitts 
umgeklappt und nach Entfernen des Haltegestanges an- 
gedriickt. 

Der zusammengefaltete Zuschnitt hat oben in Fig. 2 
einen Generatormund 21, der durch Abschneiden der 
vier Spitzen 20 des quadrarischen Zuschnitts entstanden 
ist Durch die formgebenden Ausschnitte 24 ergibt sich, 
wie es in Fig. 2 rechts dargestellt ist, eine gerade 
Sennit tkante 22. Werden statt der rechtwinkligen form- 
gebenden Ausschnitte 24 Ausschnitte 24a mit gekrumrn- 
ten Kanten erzeugt (Fig. 1 links), so ergeben sich 
Schnittkanten 22a, wie es links in Fig. 2 gezeigt ist 
Seibstverstandlich werden entweder gerade Schnittkan- 
ten 22 oder gekrummte Schnittkanten 22a auf beiden 
Seiten erzeugt Auf diese Weise lassen sich Airbags ge- 
wunschter Tiefe und Form, z. B. Birnenform, erzeugen. 
Die den Schnittkanten 22 und 22a entsprechenden Wan- 
dungsteile des Airbags, die fur dessen Tiefe maBgebend 
sind, werden auch w Steg"genannt 

Jeweiis in einer Ebene werden vier Nahte hergestellt 
50 Es werden namlich (rechts in Fig. 2) der Hauptabschnitt 
12 mit der oberen Lage des Zwickels 18 vernaht sowie 
unabhangig davon der untere Hauptabschnitt 14 mit der 
unteren Lage des Zwickels 18. Das gleiche wird auf der 
in Fig. 2 Onicen Seite durchgefuhrt Es werden also vier 
55 einzelne Nahte 25 hergestellt, jede fur sich in einer Ebe- . 
ne. Die Nahte beginnen jeweiis am Ende der AuBenfalt- 
kanten 6 bzw. 4 und enden beim Generatormund 21. Die 
vier Nahte sind also voneinander unabhangig. Vor allem 
kreuzen sie sich nicht. Sie sind infolgedessen leicht zu 
uberpriifen. 

Es ergibt sich ein Airbag-Hohikorper, wie er in Fig. 3 
aufgeblasen dargestellt ist Er hat AuBenflachen 27, de- 
ren Form sich aus der Form der Schnittkanten 22a in 
Fig. 1 und 2 ergibt, und konische Seitenflachen 23a ent- 
sprechend den geraden Seitenkanten 23 oben in Fig. Z 
Dieser Airbag-Hohikorper hat eine beim Aufblasen 
dem Insassen zugekehrte Aufprallflache 26 von der et- 
waigen Form eines Quadrats, was nur in Fig. 1 durch 
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punktierte Geraden angedeute^PEin solcher Air Dag 
laBt sich gut am Lenkfad unterbringen, ist also fur die 
Fahrerseite besonders geeignet Dieser Airbag hat etwa 
Birnenf orm. Viele weitere Fonnvarianten sind moglich. 

Im folgenden wird anhand der Fig. 4 bis 7 ein Airbag 5 
mit rechteckiger Aufprallflache beschrieben, der fur die 
Beifahrerseite besonders geeignet ist- Je nach dem 
durch das Fahrzeug vorgegebenen Raum una der Lage 
der A- bzw. B-Saule werden dann Schnittkurven ge- 
wahlt, die zu einer geeigneten Airbagform fuhren. In 
Fig. 4 werden jedoch, ledigiich der Einfachheit der Dar- 
steUung wegen, formgebende Ausschnitte 24 mit gera- 
den Schnittkanten dargestellt 

Fig. 4 zeigt einen quadra tischen Zuschnitt 29 zur Er- 
zeugung eines Airbag-Hohikorpers mit einer rechtecki- 
gen, also langgestreckten Aufprallflache 30. Auch hier 
sind Innenfaltkanten 31, 32 als Mittelgeraden von zwei 
Zwickeln 34, 36 vorgeseheit Die zugehorigen AuBen- 
faltkanten 38 bis 41 kreuzen einander jedoch nicht wie 
nach Fig. 1. Vielmehr befmdet sich zwischen den beiden 
von ihnen gebildeten Schnittpunkten 45, 46 eine zentra- 
le AuBenfaltkante, im folgenden "Zentralfaltkante* 44 
genannt In dem Schnittpunkt 45 am linken Ende der 
Zentralfaltkante 44 laufen die Innenfaltkante 31 und die 
beiden AuBenfaltkanten 38 und 39 zusammen. Entspre- 
chendes giirfur das rechte Ende~deT ZeTTtfalfaltkante. 
Die Zentralfaltkante 44 und die AuBenfaltkante 39 
schlieBen miteinander einen Winkel P ein. Gieiches gilt 
fur die drei iibrigen AuBenfaltkanten 38, 40 und 41. Die- 
ser Winkel P kann vorzugsweise 135° betragen oder 30 
kleiner sein. Die beiden Hauptabschnitte 47 und 48 be- 
finden sich hier beiderseits der Zentralfaltkante 44 und 
sind zum Teil durch die AuBenfaltkanten 38 und 40 bzw. 
39 und 41 begrenzt 

Auch hier werden die obere und die untere Spitze 49 
zur Bildung eines Generatormundes 21 abgeschnitten. 
Ebenfalls werden formgebende Ausschnitte 24 erzeugt 
Anstelle der hier dargestellten rechrwinkligen Aus- 
schnitte konnen vorzugsweise Ausschnitte 24a mit ge- 
krumrnten Schnittkanten gewunschter Form hergestellt 
werden, wie es anhand der Schnittkanten 22a in Fig. 1 
beschrieben wurde. Es lassen sich also auch hier Airbags 
groBer Tiefe mit gewunschter AuBenform, eben durch 
Formgebung der Schnittkanten, erzeugen. 

Fig. 5 zeigt den zusammengefalteten Zuschnitt 29 mit 45 
dem Hauptabschnitt 48 an der Oberflache und den bei- 
den zusammengefalteten Zwickeln 34 und 36 darunter. 
Diese liegen oberhalb des jetzt unten liegenden Haupt- 
abschnitts 47. Die Innenfaltkanten 31 und 32 der beiden 
Zwickel sind hier ebenfalls angedeutet Bei einem Win- 50 
kel P von 135° verlaufen die beiden Innenfaltkanten 31 
und 32 zueinander parallel. Es ergibt sich dernnach (in 
Fig. 5 unten) ein relativ groBer Generatormund 21. 
Wiinscht man einen kleineren Generatormund, so kann 
man dies durch Verkleinern des Winkels p erreichen, 55 
wie die strichpunktierte Innenfaltkanten 31' und 32' nur 
ungefahr andeuten. Man wird in diesem Falle die Lan- 
gen der Aufprallflache und der Zentralfaltkante verklei- 
nern. 

Anhand der Fig. 6 und 7 sollen nun die Fait- und Nah- 
oder Verbindungsvorgange beschrieben werden, durch 
die der Zuschnitt nach Fig. 4 in die Form des zusammen- 
gefalteten Hohlkdrpers nach Fig. 5 ubergefuhn wird. 

Zunachst wird der Zuschnitt langs der AuBenfaltkan- 
te 41 gefaltet (Fig. 6). Der rechte obere Teil des Zu- 
schnitts nach Fig. 4 wird nach hinten umgefaltet, und 
zwar auch jenseits des Schnittpunktes 46, langs einer 
hier in uberlangen Strichen dargestellten Faltkanten 52. 



221 CI 



35 



40 



60 



65 



Eckpunkte a, b und c (v^BFig. 4) vora oben liegenden 
Hauptabschnitt 48 und dem darunter gefalteten Zwickel 
36 iiegen dann ubereinander. Es wird nun eine Naht 50 • 
von a uber b nach c hergestellt Sie endet am Generator- 
mund 21. Dann wird nach Fig. 7 urn die AuBenfaltkante 
39 und ihre Verlangerung gefaltet, wobei Teile des 
Hauptabschnitts 47 nach oben wegstehen. Vernaht wird 
von einem Eckpunkt d an, uber Eckpunkt e bis Eckpunkt 
f am Generatormund 21. (Naht 51). 

In diesen beiden Fallen wurde jeweils der oben lie- 
gende Hauptabschnitt mit der benachbarten Halfte der 
Zwickel 34 und 36 vernaht. (Diese Halften sind in Fig. 4 
unten dargestellt). 

Im Zuge dieser beiden Nahvorgange bildet sich bei 
nur geringer Unterstutzung die Zentralfaltkante 44, 
wahrend die beiden Hauptabschnitte 48 und 47 unter 
einem Winkel voneinander abstehen. 

Die beiden Hauptabschnitte werden nun um die Zen- 
tralfaltkante 44 deckungsgleich auf einander gefaltet. Bei 
diesem Vorgang bilden sich fast automatisch beidseitig 
die Innenfaltkanten 31 und 32 der Zwickel 34 und 36. Es 
ergibt sich somit die Lage nach Fig. 5. 

Nun werden, jeweils in einer Ebene, zwei Nahte her- 
gestellt, namlich zwischen den Eckpunkten g, n und j 
einerseits und k, 1 und m andererseits. (Sind, wie hier, die 
Spitzen fechts und links im Zus"chnitt stehen geblieberi, 
decken sich die Punkte c und j einerseits so wie f und m 
andererseits.) 

Es wurde bereits erwahnt, daB bei textilem Material aus 
Kunstfasern, die freien BCanten miteinander verklebt 
oder verschweifit werden konnen, daB also keine Nahte 
erzeugt werden musses Entsprechendes gilt fur Kunst- 
stoff-Folie. 

Die in dieser Weise gebildeten Hohlkorper fur die 
Airbags sollen in der Nachbarschaft des Generatormun- 
des 21 eine Verstarkung aus einer oder mehreren Lagen 
Textilmaterial zum Schutz gegen die aus dem Genera- 
tor stromenden heiBen Gase erhalten. Fig. 8 zeigt dies 
anhand eines Airbag-Hohlkorpers mit quadratischer 
Aufprallflache nach den Fig. 1 und 2. Entsprechendes 
gilt fur Hohlkorper mit rechteckiger Aufprallflache 
nach Fig. 4 und 5. 

In Fig. 8 ist oben ein Verstarkungshauptabschnitt 64 
dargestellt Normalerweise mOBte fur den oberen und 
unteren Hauptabschnitt so wie fur jeden der Zwickel je 
ein Verstarkungsabschnitt vorgesehen und mit ange- 
naht werden. Wie Fig. 9 zeigt, kann man jedoch alle 
Verstarkungsabschnitte in einem quadratischen Ver- 
starkungszuschnitt 62 zusammenfassea Dieser Verstar- 
kungszuschnitt ist ahnlich aufgebaut, wie der Zuschnitt 
fur den Airbag nach Fig. 1. Er hat also oben und unten 
einen Verstarkungs- Hauptabschnitt 64 und rechts und 
links einen Verstarkungszwickel 66. Der Zuschnitt hat 
AuBenfaltkanten 68, die einander in einem gedachten 
Zentrum kreuzen, so wie eine einzige durchgehende In- 
nenfaltkante 70. Eine Mitteloffnung 63 ist herausge- 
schnitten. 

Der Verstarkungszuschnitt 62 wird in der gleichen 
Weisen gefaltet, wie der Zuschnitt nach Fig. 1 und 2. Er 
wird dann uber den zusammengefalteten Zuschnitt 2 fur 
den Airbag-Hohlkorper gestulpt, so daB. sich die Lage 
nach Fig. 8 ergibt Die einzelnen Teile des Verstar- 
kungszuschnitts werden nun gemeinsam mit den einzel- 
nen Teilen des Zuschnitts fur den Airbag-Hohlkorper 
durch in Umfangsrichtung verlaufende Nahte 72 ver- 
naht Soil die Verstarkung nicht einlagig, sondern mehr- 
lagig sein, so werden mehrere Verstarkungszuschnitte 
62 ubereinander gestulpt Auch in diesem Falle wird nur 
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einmaJ vernaht, namlich der Aird^^Hohlkorper zusam- 
rnen mit alien Verstarkungszuschnitten. 

Nach dem Hersteilen der Nahte wird der textile 
Hohlkorper durch den Generatormund hindurch umge- 
stulpt, so daB die zunachst ire i en Nahtrander innen lie- 5 
gen. 

Wie gezeigt wurde, iaBt sich unter Verwendung eines 
einstuckigen,vorgefalteten Zuschnitts und dessen Ver- 
nahen in jeweils einer Ebene der FertigungsprozeB 
weitgehend automatisieren, was eine erhebliche Ko- 10 
steneinsparung bedeutet Voraussetzung dafur sind bei 
der Herstellung eines textilen Airbags ein- oder mehrla- 
gige unbeschichtete Gewebe gieicher Fadendichte und 
gleichen Filament garntyps. An der den zu schutzenden 
Insassen abgewandten Seite des Airbag muB das Gewe- 15 
be eine hdhere Liiftdurchlassigkeit haben als an der 
Aufprallflache. Die Luftdurchiassigkeitswerte lassen 
sich durch geeignete Bindungen erzielen. Festigkeit und 
Dehnung des Gewebes sind in Kett- und SchuBrichtung 
gieich. Die Gasdurchlassigkeitskurven eines soichen 20 
Gewebes sind dann unterschiedlichen Belastungsver- 
haknissen optlnial angepaBt. 

Fig. 10 und 11 zeigen eine Variante der Enindung. 
Hier wird zum Ein spar en von Nah- oder sonsrigen Ver- 
bindungsvorgangen -von-.eineni-zweilagigen Material, 25 
insbesondere Textilmaterial ausgegangen. Fig. 10 zeigt 
einen zweilagigen Zuschnitt 80 von. Rechteckform. Er 
hat an seinen geraden Seite n Verbindungsrander 82 und 
83, die hn Falie von Textilmaterial durch We ben einer 
zweilagigen Bahn erzeugt werden. Die Balm hat dann 30 
Trennstreifen von der doppelten Breite der Verbin- 
dungsrander 82, eventuell auch 83, und daraus werden 
dann unter Halbieren der Breite der Verbindungsrander 
die einzelnen Zuschnirte 80 herausgeschnitten. Sodann 
werden alle vier Ecken durch formgebende Ausschnitte 35 
24 herausgetrennt, und es wird in der Mitte der einen 
Lage ein Generatormund 21 herausgeschnitten. Die 
dann in beiden Lagen zu erzeugenden Faltkanten ent- 
sprechen denen nach Fig. 4, wobei alle AuBenfakkanten 
der oberen Lage nach oben und der unteren Lage nach 40 
unten weisen. Entsprechendes gilt fQr die Innenfaltkan- 
ten innerhaib der ZwickeL 

Die beiden Lagen des flachen Hohlkorpers nach 
Fig. 10 werden dann unter Verwendung von Saugvor- 
richtungen (nach oben und unten aus der Zeichenebene 45 
von Fig. 10) auseinandergezogen. Hierbei werden die 
beiden Zwickel 87a und 87b der oberen und unteren 
Lage so wie entsprechend 88a und 88b von den Verbin- 
dungsrandern 83 her gegen das Zentrum gedruckt. 
Gleichzeitig werden die Hauptabschnitte 90 und 90b 50 
sowie 91a und 91b beider Lagen von ihren Verbindungs- 
randern 82 her gegen die zentralen Faltkanten 93 ge- 
druckt. Dabei bilden sich als Zwischenstufen ra^irnliche 
Hohlkarper, bis wiederum ein flacher Hohlkorper nach 
Fig. 1 i entstanden ist. Die Zwickel 87a und 87b sowie 55 
88a und 88b haben sich dann zwischen die Hauptab- 
schnitte gefaltet. Die zentralen Faltkanten 93b und 93a 
liegen oben bzw. unten in Fig. 11. Die AuBenfaltkanten 
95 zwischen den Hauptabschnitten und den Zwickeln 
liegen als Schragen auBen, und die lotrechten freien eo 
Rander 97 rechts und links ergeben sich durch die 
Schnittkanten der formgebenden Ausschnitte 24. Waa- 
gerecht in der Mitte ist einer der Verbindungsrander 82 
erkennbar. In Fig. 11, unterhalb davon, ist der Hauptab- 
schnitt 90a der in Fig. 10 oberen Lage erkennbar, ober- 65 
halb des Verbindungsrandes 82 der Hauptabschnitt 90b 
der in Fig. 10 unteren Lage. Rechts in Fig. 1 1 v/urde 
zeichnerisch ein Stuck der beiden Hauptabschnitte weg- 
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geschnitten. Man erkenn^iier von den rechten Zwik- 
keln die ursprunglich obere Lage 88a una die ursprung- 
fich untere Lage 88b, miteinander verbunden durch den 
Verbindungsrand 83. 

Je zwei der aufeinander liegenden lotrechten Rander 
97, also die beiden oberen fur sich und die beiden unte- 
ren fur sich, werden nun miteinander vernaht oder auf 
andere Weise miteinander verbunden. So ergibt sich ein 
Hohlkorper besonderes groBer Tiefe fur einen Airbag. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines (insbesondere 
textilen) Hohlkorpers fur einen Airbag mit einer 
etwa rechteckigen Aufprallflache (30) und einer be- 
achtlichen Tiefe quer zur Aufprallflache, dadurch 
gekennzeichnet, 

a) daB aus einlagigein, insbesondere textilem 
Material ein einstuckiger, zumindest anna- 
hernd quadratischer Zuschnin (29) hergestellt 
wird, 

b) daB im Verlauf von Faltvorgangen langs der 
einen Diagonalen des Quadrats Faltkanten ge- 
bildet werden, und 

c) davon ein zentraler Abschnitt_eine Zeniral- 
faltkante (44) nach Art einer AuBenfaltkante 
bildet, in der zwei Hauptabschnitte (47, 48) des 
Zuschnitts ineinander ubergehen, 

d) daB zur Biidung von zwei Zwickeln (34, 36), 
die zwischen die beiden Hauptabschnitte jeder 
Lage zu falten sind, die beiden verbleibenden 
AuBenstucke der Diagonalen Innenfaltkanten 
(31.32) bilden, 

e) daB von den beiden Enden der Zentralfalt- 
kante her je zwei AuBenfaltkanten (40) gegen 
die Quadratseiten verlaufen, und zwar unter 
vier gleichen Winkeln p . von je insbesondere 
135° oder weniger gegenuber der Zentralfalt- 
kante (44), 

0 daB die beiden Zwickel (34, 36) zwischen die 
beiden Hauptabschnitte (47, 48) in vier dicht 
aufeinanderiiegende Lagen gefaltet werden 
und 

g) daB jeder freie Rand jedes der Zwickel mit 
dem freien Rand des benachbarten Hauptab- 
schnitts verbunden wird (Fig- 4). 
Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

a) fur einen Sonderfall einer rechteckigen, 
namlich quadratischen Aufprallflache (26) die 
Verfaiirensschritte von Anspruch 1 verfolgt 
werden, wobei jedoch in jeder Lage zur Bii- 
dung der beiden Zwickel (16, 18) 

b) langs der einen Diagonalen eine durchge- 
hende Innenfaltkante (7, 8) ohne Zentralfalt- 
kante gebildet wird und . 

c) langs der beiden Mittelgeraden des Qua- 
drats AuBenfaltkanten (4, 6). gebildet werden, 
die sich in einem zentralen Faltpunkt (11) kreu- 
zen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, insbesondere vor den Faltvorgangen, 
der Zentralfaltkante gegenuberliegende Spitzen 
(49) des Quadrats zur Biidung eines Generator- 
mundes abgetrennt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB, insbesondere vor den Faltvorgangen, 
alle vier Spitzen (20) des Quadrats abgetrennt wer- 



den. 

5. Verfahren nach Ansprucl 
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oder 2, dadurch ge- 



0 

ei auBen 



kennzeichnet, daB, insbesondere vcr den Faitvcr- 
gangen, von den Ecken der erwunschten Aufprall- 
flache her gegen die AuBenkanten des Zuschnitts 5 
formgebende Ausschnitte (24, 24a) erzeugt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die fonngebenden Ausschnitte (24a) 
durch nach auBen konvexe Schnittkanten (22a) er- 
zeugt werden, die gegeneinander und gegen die to 
Ecken der Aufprallflache spitz zuiaufen (Fig. 1). 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in foigender Reihenfolge gefal- 
tet und verbunden, insbesondere genaht wird: 

a) der Zuschnitt wird um nur eine der AuBen- 15 
faltkanten (4 t 41) zwischen dem einen Haupt- 
abschnitt (14, 48) und einem der Zwickel (18, 
36) gefaltet, 

b) die freien Rander von beiden, auch langs der 
Schnittlinien des dortigen fonngebenden Aus- 20 
schnitts (24, 24a), werden miteinander (langs a, 

b, c) verbunden, 

c) der Zuschnitt wird um die andere AuBenfalt- 
kante (6, 39) zwischen demseiben Hauptab- 
schnitt (14, 48) und dem anderen Zwickel (16, 25 

- — 34)-gefaltet,- - 

d) die freien Rander von beiden, auch langs der 
Schnittlinien des dortigen fonngebenden Aus- 
schnitts, werden miteinander (langs d, e, f) ver- 
bunden, 30 

e) dabei wird von einer (insbesondere pro- 
grammierbaren) mechanischen Faltvorrich- 
tung die Zentralfaltkante (44) nach Anspruch 1 
oder der zentrale Faltpunkt (11) nach An- 
spruch 2 gebildet, 35 
0 die beiden Hauptabschnitte (12, 14; 47, 48) 
werden deckungsgieich aufeinander gefaltet, 
wobei die beiden Zwickel (16, 18; 34, 36) um 
ihre Innenfaltkanten (7, 8; 31, 32) zwischen die 
beiden Hauptabschnitte gefaltet werden, 40 
g) die noch verbliebenen freien Rander von 
beiden Zwickeln und dem anderen Hauptab- 
schnitt (12, 47) werden, auch langs der fonnge- 
benden Ausschnitte (langs g, h, j; k, 1, m) mitein- 
ander verbunden (Fig. 1, 6, 7), 45 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenfaltkanten (31, 32) der bei- 
den Zwickel nach dem Falten zueinander parallel 
verlaufen und hierzu die Winkel (P) 135? betragen 
(Fig. 5). 50 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innenfaltkanten (31', 32') der bei- 
den Zwickel nach dem Falten miteinander einen 
Winkel einschlieBen, derart, daB sie einander gegen 
den Generatormund (21) nahern, und daB hierzu 55 
die Winkel (p) kleiner als 135° sind (Fig. 5). 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, 

a) daB der Hohlkdrper aus Textilmaterial her- 
gestellt wird und . 60- 

b) daB je zwei auBen liegende Rander des Zu- 
schnitts zwischen den AuBenenden der AuBen- 
faitkanten und dem Generatormund (21) mit- 
einander vernaht, verklebt oder verschweiBt 
werden (Nabte 25, 50,51) (Fig. 2, 6, 7). 65 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

a) daB der Hohlkdrper aus Kunststoff-Folie 



hergestellt w: 

b) daB je zwei auBen liegende Rander des Zu- 
schnitts zwischen den AuBenenden der AuBen- 
faltkanten und dem Generatormund (21) mit- 
einander verklebt oder verschweiBt werden. 
1Z Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlkdrper im 
Bereich des Generatormund es (21) eine Verstar- 
kung aus mindestens einer Lage von flachigern, 
biegsamem Material erhalt (Fig. 8, 9). 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

a) daB jede Lage der Verstarkung aus einem 
einstuckigen Verstarkungszuschnitt (62) etwa 
in der Form eines Quadrats mit Mitteloffhung 

(63) hergestellt wird, 

b) daB jeder Verstarkungszuschnitt in im we- 
sentlichen der gleichen Weise wie der Hohl- 
kdrper nach Anspruch 1 oder 2 gefaltet wird, 
so da3 er zwei Verstarkungs-Hauptabschnitte 

(64) und zwei dazwischen liegende V erst ar - 
kungs-Zwickei (66) erhalt, 

c) daB jede Lage des Verstarkungszuschnitts 
so iiber das offene Ende des Hohlkorpers ge- 
stuipt wird, daB Hauptabschnitte auf Hauptab- 

- -schnitten-und-Zwickel auf Zwickeln liegen; — - 

d) daB der Verstarkungszuschnitt oder deren 
mehrere mit dem Hohlkdrper verbunden 
wird/werden (Fig. 8). 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Hohlkdrper und der mindestens 
eine Verstarkungszuschnitt aus Textilmaterial be- 
stehen und mit dem Hohlkdrper durch den Genera- 
tormund (21) hindurch vernaht werden, und daB 
mehrere (insbesondere zueinander parallele) Nahte 
(72) den Generatormund umlaufen (Fig. 8). 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der mindestens eine Verstarkungszu- 
schnitt aus Kunststoff-Folie besteht und mit dem 
Hohlkdrper verklebt oder verschweiBt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Hohlkdrper, ggf. 
samt Verstarkung, durch den Generatormund (21) 
umgestulpt wird. 

17. Verfahren zur Herstellung eines (insbesondere 
textilen) Hohlkorpers fur einen Airbag mit einer 
etwa rechteckigen Aufprallflache (30) und einer be- 
sonders groBen Tiefe quer zur Aufprallflache, da- 
durch gekennzeichnet, 

a) daB aus zwei dicht auf einanderliegenden La- 
gen ein flacher Hohlkdrper von rechteckigem, 
im Grenzfall quadratischem UmriB gebildet 
wird, 

b) daB langs des Umrisses Verbindungsrander 
(82, 83) die beiden Lagen zusammenhalten, im 
Falie von gewebtem Material Webrander, 

c) daB in jeder der beiden. Lagen: 

cl) im Verlauf von Faltvorgangen langs 
der langeren Mittelgeraden des Recht- 
ecks Faltkanten gebildet werden, und 
c2) davon ein zentraler Abschnitt eine 
Zentralfaltkante (93a, 93b) nach Art einer 
AuBenfaltkante bildet, in der zwei Haupt- 
abschnitte (90a, 91a; 90b, 91b) jeder Lage 
ineinander iibergehen, 
c3) zur Bildung von je zwei Zwickeln (87a, 
88a; 87b, 88b) die zwischen die beiden 
Hauptabschnitte der beiden Lage zu fal- 
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ten sind, die beiden^WDleibenden Auflen- 
stucke der lingeren Mittelgeraden Innen- 
faltkanten (31, 32) bilden, 
c4) die Ecken durch formgebende Aiis- 
schnitte (24) abgetrennt werden, 5 

d) daB beim Auseinanderziehen der beiden La- 
gen, insbesondere durch Saugvorrichtungen, 
vorubergehend ein rainniicher Hohlkorper ge- 
bildetwird, 

e) daB, durch Einwartsdrucken der Innenfalt- io 
kanten der vier ZwickeL, die Zwickel zwischen 
die vier Hauptabschnitte gefaltet werden, 

f) daB jeder freie Rand (97) jedes der Zwickel 
rait dem freien Rand des benachbarten Haupt- 
abschnitts iangs der Schnittkanten der forrnge- 15 
benden Ausschnitte verbunden wird. 

18. Verfahren nach Anspmch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Auseinanderziehen der bei- 
den Lagen in erwa die Mitte der einen Lage ein 
Generatormund (21) geschnitten wird. 20 

19. Hohlkorper fur einen Airbag, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB er unter Anwendung des Verfahrens 
nach mind est ens einem der vorangehenden An- 
spriiche hergestellt ist. 
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